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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@) Bearbeitungsstral^e 

@ Die Erfindung betnfft eine Bearbeitungsstra&e aus aut- 
arken Bearbeitungsplatzen zur Bearbeitung von Werk- 
stucken, bei der die Bearbeitungsplatze durch autonome 
Basismodute gebtldet sind, die jeweils aus einem Hilfsag- 
gregat, insbesondere eine Steuerelektrontk, aufweisen- 
den Grundgesteil bestehen, bei der unterschiedliche, je 
• nach Bearbeitungsart ausgebildete ProzeKnnodule in die 
Basismodule einsetzbar sind, wobei jedes Basismodul ein 
solches ProzelSmodul aufnimmt, und bei der die Basismo- 
dule mit einer jeweils eigenen, ersten Fordervorrichtung 
zur Forderung eines Werkstucks zum nachsten Basismo- 
dul versehen sind. Jedes Basismodul (7-10) der Bearbei- 
tungsplatze ist mit einer weiteren, zur ersten Transport- 
vorrichtung (11) gegenlaufigen Transportvorn'chtung (12) 
versehen und weist mehrere, untereinander gleiche Ein- 
schubaufnahmen sowie der Anzahi der Einschubaufnah- 
men entsprechende Schnittstelien fiir die Steuerung von 
Prozeftmodulen auf. ProzefSmodule sind in die Elnschub- 
aufnahmen einschiebbar und mit jeweils einer Schnitt- 
stelle zur Steuerung versehen. Die Schnittstelien des Ba- 
sismoduls und der Prozeftmodule sind mittels Steckvor- 
richtungen (48) miteinander verbindbar (Fig. 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine BearbeitungsstraBe der im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 gen an n ten An, 

Eine derartige BearbeitungsstraBe ist durch die DE-Ul- 5 
92 08 584 bekannt. Don ist die BearbeitungsstraBe aus ne- 
beneinandergestellten autarken Bearbeitungsplatzen in 
Form eines Karrees gebildet, wobei die paralielen Zweige 
des Karrees durch Umlenkbogen abgeschlossen sind. Die 
Bearbeiiungsplatze weisen jeweils ein Basismodul auf, das lO 
init einer Nutenplatte abgedeckt ist, in deren Nuten ein Pro- 
zeBmodul von verschiedenen ProzeBmodulen eingeschoben 
werden Icann. Es konnen Bearbeitungsplatze fiir automati- 
sche Bearbeitung und Bearbeitungsplatze fur manuelle Be- 
arbeitung in der BearbeitungsstraBe angeordnet sein. Die 15 
derart ausgebildeten, autarken Bearbeitungsplatze gestatten 
eine rasche Anpassung an verschiedene Bearbeitungsaufga- 
bcn. Die BearbeitungsstraBe laBt sich abcr auch aufgrund 
der autonomen Basismodule und der autonomen Transport- 
vorrichtungen flexibel aufbauen und verhaltnismaBig leicht 20 
andem. 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Bearbei- 
tungsstraBe der im Oberbegriff des Anspruchs genannten 
Art zu schaffen, die mit einer wesentlich geringeren Anzahl 
an Basisiiiodulen auskoimiit, einen flexibleren Einsatz von 25 
ProzeBmodulen zu liiBt und zugleich das Auswechseln von 
ProzeBmodulen noch weiter vereinfacht. 

Diese Aufgabe wird niit den Merkmalen des Anspruchs 1 
gelost. 

Anstelle der Karxeestruktur wird damit eine Linienstruk- 30 
tur vorgeschlagen. Dabei wird aufgrund der Vereinigung der 
Transportvorrichtungen fur Vorlauf und Riicklauf in einem 
Basismodul die Anzalil der benotigten Basismodule wesent- 
lich vermindert. Diese BearbeitungsstraBe mit Linienstruk- 
tur wird femer dadurch kompakter, dafi pro Basismodul 35 
inehrere ProzeBmodule vorgesehen sein konnen, die iiber 
Steckverbindungen mit dem Basismodul einfach verbunden 
werden konnen. Ein Basismodul kann vorzugsweise mit 
vier Aufnahmeplatzen fur ProzeBmodule und vier Schnitt- 
stellen zur Steuerung versehen sein. Die Aufnahmeplatze 40 
konnen durch unterschiedlich breite ProzeBmodule unter- 
schiedlicher Anzahl belegt werden. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung sind Ba- 
sismodule fiir die Aufnahme automatisch arbeitender Pro- 
zeBmodule und Basismodule fur die Aufnahme von ProzeB- 45 
modulen fiir manuelle Arbeiten vorgesehen. Da die Steue- 
rungsaufgaben fiir die Bearbeitungsplatze fur manuelle Be- 
arbeitung wesentlich geringer als bei automatisch arbeiten- 
den Bearbeitungsplatzen sind, kann die Ausriistung fiir die 
Basismodule fiir die manuelle Bearbeitung erheblich einfa- SO 
cher sein. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung umfas- 
sen die Steckverbinder fiir pneumatische oder/und hydrauli- 
sche Verbindungen. Dadurch sind fur die Bearbeitung erfor- 
derhche Leitungen, die beispieisweise fur die Be- und Ent- 55 
luftung des Bearbeitungsplaizes oder fur die Zu- und Ablei- 
tung von Kuhlfiussigkeit dienen, durch die Steckvorrichtun- 
gen miterfafit, so daB die Auswechslung der ProzeBmodule 
auch hinsichtiich solcher Erfordemisse einfach ist. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist jede 60 
Transportvorrichtung mit mindestens einem Endlosriemen 
und einer Schnellspanneinrichtung fur diesen Riemen aus- 
geriistet. Insbesondere sind fiir jede Transportvorrichtung 
zwei solche Riemen vorgesehen. Von den Riemen werden" 
abhangig von der Stcucrclckironik odcr/und vom Bcarbcitcr 65 
Werkstiicktrager bewegl, die in fur die Bearbeitung geeig- 
nete Positionen gebracht werden. Die Schnellspanneinrich- 
tung ermoglicht ein schnelles Entfemen des Riemens, wenn 
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dies zum Riemen wechsel oder fiir das Einfiigen der ProzeB- 
module notwendig sein sollte. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist die 
Schnellspanneinrichtung derart ausgebildet, daB sie nur im 
entspannten Zustand des Riemens abnehmbar ist. Dadurch 
wird ein ungewolltes Losen des Riemens verhindert. 

GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfindung ist min- 
destens einem Endbasismodul ein Umlenkmodul beigesteilt. 
Dieses Umlenkmodul lenkt auf kleinstem Raum die Werk- 
stiicktrager um. 

Die Erfindung betrifft auch eine Bearbeitungsanlage, in 
der zwei oder mehrere nach einem der Anspriiche 1 bis 7 
ausgebildete BearbeitungsstraBen rechtwinklig zueinander 
angeordnet sind. 

Die Erfindung wird nun anhand von^ Ausfiihrungsbeispie- 
len naher erlauten. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine BearbeitungsstraBe gemaB 
der Erfindung mit verschiedenen Bcarbcitungsplatzmodulcn 
und Umlenkmodulen, 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer weiteren Bearbeitungs- 
straBe gemaB der Erfindung mit anders angeordneten Bear- 
beitungsplatzmodulen und Umlenkmodulen, 

Fig. 3 eine Draufsicht auf die BearbeitungsstraBe der Fig. 

n 

Fig. 4 bis 8 eine Draufsicht auf verschiedene Ausfiihrun- 
gen einer BearbeitungsstraBe bzw. auf eine Bearbeitungsan- 
lage gemaB der Erfindung, 

Fig. 9 eine Draufsicht auf eine BearbeitungsstraBe zur 
Darstellung der schnellen Erweiterung dieser Bearbeitungs- ^ 
straBe, ""^ 

Fig. lOa-e eine Draufsicht auf einen automatisch arbei- =- 
tenden Bearbeitungsplatzmodul mit verschiedenen Bele- - 
gungsmoglichkeiten des Basismoduls durch ProzeBmodule, 
Fig. 11 eine Draufsicht auf die bei der Erfindung verwen- 
deten Transportvorrichtungen, 

Fig, 12 einen Langsschnitt durch eine der Transportvor- 
richtungen der Fig. 11, ^ 

Fig. 13 eine Seitenansicht der Transportvoirichtungen der 
Fig. 1 1 und 

Fig. 14a— c verschiedene Demon tierungsphasen einer 
Schnellspanneinrichtung der Fig. 11, 

In Fig. 1 ist eine BearbeitungsstraBe aus verschiedenen 
Bearbeitungsplatzmodiilen 1-4 prinzipiell dargestellt, wo- 
bei der Bearbeitungsplatzmodul 1 durch einen Umlenkmo- 
dul 5 und der Bearbeitungsplatzmodul 4 durch einen Um- 
lenkmodul 6 abgeschlossen ist. Zur besseren Darstellung 
sind die einzelnen Module im auseinandergeriickten Zu- 
stand gezeigt. Der Bearbeitungsplatzmodul 1-4 weisi einen 
Basismodul 7-10 auf, wobei diese Basismodule die gleiche 
Breite L aufweisen. Jeder Basismodul ist mit nicht darge- 
stellten Hilfsaggregaten, insbesondere einer Stromversor- 
gung, einer Steuerdaien liefemden Elektronik, einer Druck- 
lufterzeugungsvorricfatung und einem Bedienpanel, und mit 
einer Fordervorrichtung versehen, die jeweils zwei parallel- 
gefuhrte Riemen, wie die Riemen 11, fiir die Forderhinrich- 
tung und zwei parallelgefUhrte Riemen, wie die Riemen 12 
fur die Riickrichtung und eigene, in Fig. 1 nicht sichtbare 
Antriebsmittel umfaBt, 

(jrundsatziich sind Bearbeitungsplatzmodule 1, 2 fiir ma- 
nuelle Bearbeitung, automadsch arbeitende Bearbeitungs- 
platzmodule, wie der Bearbeitungsplatzmodul, und Strek- 
kenmodule, wie der Streckenmodul 4, vorgesehen. Der Be- 
arbeitungsplatzmodul 1 ist fur manuelle Bearbeitung in Ne- 
benschluBtechnik vorgesehen. Er enthSlt daher weitere F5r- 
dcrs'orrichtungcn 13-15, durch die das zu bcarbcitcndc 
Werkstiick zur bearbeitenden Person umgeleitet werden 
kann. Der Bearbeitungsplatzmodul 2 ist mit zwei autono- 
men ProzeBmodulen 16, 17 ausgeriistet, die kleinere, auto- 
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maiische Bearbeiiungen der auf der RUckfordeieinheit 
transportiertcn Werkstiicke vomehmen konnen, wahrend 
eine Bearbeiiungsperson auf der anderen Seite an der Hin- 
fordereinheit. manuelle Bearbeirungen vomehmen kann. 
Grundsatzlich zeigt Fig. 1, dafi die manuelle Bearbeitung 5 
von zwei Seiten des Bearbeitungsmoduls moglich ist. Der 
automatisch arbeitende Bearbeitungsplatzmodui weist. vier 
Einschubaufnahmen fiir maximal vier autonome ProzeBmo- 
dule 18 bis 21 auf. Die Basismodule 7-10 sind grundsMiziich 
mit vier, in Fig. 1 nicht dargestellten Schniitstellen in Form lO 
von- vier Steckerleisten von Hybridsieckvorrichtungen ver- 
sehen, wahrend die ProzeBmodule 16-21 jeweils mit einer 
Schnittsielle in Form eines Steckers fur diese Hybridsteck- 
vorrichtungen versehen sind. Die Hybridsieckvorrichtungen 
sind fur elektrische Verbindungen der Strom versoigung und 13 
der Steuerung sowie fiir pneumatische (oder/und hydrauli- 
sche) Verbindungen vorgesehen. Als ProzeSmodule warden 
solchc cingcsctzt, die bcispiclswcisc zum Bcarbcitcn der 
Werkstiicke durch Bohren, Frasen, SchweiBen oder durch 
Priifen dienen. 20 

In den Fig. 2 und 3 ist eine weitere Bearbeitung sstraBe ge- 
zeigt, bei der die Reihenfoige der Bearbeilungsplatzmodule 
abweichend gewahlt isL Auf einen automatisch arbeitenden 
Bearbeitungsplatzmodui 3 folgen ein Bearbeitungsplatzmo- 
dui 2 fur manuelle Bearbeitung, ein Bearbeilungsplatzino- 25 
dul 1' fur manuelle Bearbeitung in NebenschluBtechnik und 
ein Streckenmodul 4, Der Bearbeitungsplatzmodui 1' ist mit 
einem KarusseU 22 zur Zufiihrung von Montageteilen verse- 
hen. Wie aus Fig, 2 hervorgeht, weisen die Basismodule 7-9 
jeweils auBer einem kastenformigen Untergestell ein rah- 30 
menfbrmiges Obergestell auf. 

Es konnen aus den bescliriebenen Bearbeitungsplatzmo- 
dulen leichl BearbeitungsstraBen odex Bearbeitungsanlagen 
in beliebiger Anordnungsweise leicht eingerichtet oder ge- 
andert werden. So sind in den Fig. 4 bis 8 einige Beispiele 35 
dafiir dargestellt. In Fig. 4 ist nur ein Bearbeitungsplatzmo- 
dui fiir manuelle Bearbeitung fiir die Hinrichtung und klei- 
neren automatischen Bearbeitungen fiir die Ruckrichtung 
gezeigt. In Fig. 5 enthalt die BearbeitungsstraBe der Reihe 
nach einen Modul 3 und zwei Module 2. Die Bearbeitungs- 40 
straBe in Fig. 6 weist der Reihe nach zwei Module 3 und 
zwei Module 1 auf, wahrend die BearbeitungsstraBe in Fig. 
8 der Reihe nach vier Module 3 und ein Modul 2 enthalt. Die 
Enden dieser BearbeitungsstraBen sind jeweils mit Umlenk- 
modulen 5, 6 abgeschlossen. Die Bearbeitungs anlage in Fig. 45 
7 ist aus einer BearbeitungsstraBe mit zwei durch Umlenk- 
module 5, 6 abgeschlossene Strecken module 4 und zwei 
weiteren, dazu rechiwinklig angeordneten Bearbeitungsstra- 
Ben zusammengesetzt, von denen die linke drei Module 3 
mit einem Umlenkmodul 23 und die rechte der Reihe nach 50 
ein Modul 3, ein Modul 3' und ein Modul 1 aufweist, das mit 
einem Umlenkmodul 23 abgeschlossen ist. Das automatisch 
arbeitende Modul 3' hat die halbe Breite der iibrigen Mo- 
dule, 

Fig. 9 zeigt, daB eine aus Bearbeitungsplatzmodulen 1', 3, 55 
3' und Umlenkmodulen 5, 6 bestehende BearbeitungsstraBe 
leicht durch beispielsweise ein Modul 1' erweitert werden 
kann, indeni die beiden Module 1' aneinandergefiigt werden 
und das Umlenkmodul 5 an die linke Seite des linken Mo- 
duls 1' angestellt wird. 60 

Die Bestuckung der zugehorigen Basismodule mil unter- 
schiedlichen ProzeBmodulen kann in ganz unterschiedlicher 
und leichter Weise erfolgen. Zu diesem Zweck sind die be- 
treffenden ProzeBmodule einfach in die Einschubaufnah- 
men der Basismodule zu schicbcn, und die Stcckcr der Pro- 65 
zeBmodule sind in die zugehorigen Steckleisten der Basis- 
module zu stecken. Die Belegung eines Basismoduls eines 
automatisch arbeitenden Bearbeitungsplatzinoduls 3 durch. 



ProzeBmodule kann dabei in der in Fig. 10 skizzierten Weise 
erfolgen. Es sind vier Basismodulplatze im Modul 3 (Fig. 
10a) vorgesehen, von denen nach Fig. 10b mindestens einer 
durch einen bei.spiels weise 40 cm hreiten ProzeBmodul 25, 
nach Fig. 10c zwei durch mindestens einen beispielsweise 
80 cm breiten ProzeBmodul 26, nach Fig. lOd drei durch ei- 
nen beispielsweise 120 cm breiien Prozefimodul und nach 
Fig. lOe vier durch einen beispielsweise 160 cm breiten 
ProzeBmodul eingenommen werden kann bzw. kGnnen. 

Die in den Fig. 11—13 gezeigtc, autonome Fordervorrich- 
tung besteht aus zwei Fordereinheiten 29, 30, wobei die For- 
dereinheit 29 der Hinrichtung und die Fordereinheit 30 der 
Ruckrichtung zugeordnet ist. Jede Fordereinheit besteht ira 
wesentlichen aus einem Elektromotor 31 bzw. 32, einem 
Riemenscheibenpaar 33 bzw. 34, zwei parallel angeordneten 
Endlosriemen 35, 36 bzw. 37, 38 und zwei Schnellspannein- 
richtungen 39, 40 bzw. 41, 42. Die Fordereinheiten 29, 30 
sind auf cincm Untergestell 43 (Fig. 13) des Basismoduls 
befestigt. Zwei ProzeBmodule 26 konnen in die Forderein- 
heit 30 eingreifen, so daB vor deren Einsetzen eine Demon- 
tage der Riemen 37, 38 erforderlich sein kann. Unter der 
Fordereinheit 29 sind die angedeuteten Steckverbindungs- 
vorrichtungen, wie die Steckverbindungsvorrichtung 48, an- 
geordnet. 

In Fig. 14 sind die einzelnen Phasen der DemonLage eines 
Riemens, beispielsweise des Riemens 38, durch eine 
Schnellspanneinrichtung, beispielsweise Schnellspannein- 
richtung 42, im Prinzip dargestellt. In der Phase der Fig. 14a 
wird eine UmlenkroUe 44 fiir den Riemen 38 aufweisendes 
Spannstiick 45 entriegelt und nach innen bewegt. Die 
Schnellspanneinrichtung ist dabei so ausgebildet, daB nur 
im entspannten Zustand des Riemens 38 ein Gurtftihrungs- 
blech 46 nach Fig. 14b und das Spannstiick 45 nach Fig. 14c 
nach oben entfemt werden konnen. Auf diese Weise lassen 
sich die Riemen auch bei VerschleiB auswechseln, 

Patentanspruche 

1. BearbeitungsstraBe aus autarken Bearbeitung splat- 
zen zur Bearbeitung von Werkstiicken, bei der die Be- 
arbeitungsplatze durch autonome Basismodule gebil- 
det sind, die je weils aus einem Hilfsaggregat, insbeson- 
dere eine Steuerelektronik, aufweisenden Grundgestell 
bestehen, bei der unterschiedliche, je nach Bearbei- 
tungsart ausgebildete ProzeBmodule in die Basismo- 
dule einsetzbar sind, wobei jedes Basismodul ein sol- 
ches ProzeBmodul aufnimmt, und bei der die Basismo- 
dule mil einer jeweils eigenen, ersten Fordervorrich- 
tung zur Forderung eines Werkstiicks zum nachsten 
Basismodul versehen sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB jedes Basismodul (7—10) der Bearbeitungsplatze 
mit einer weiteren, zur ersten Transportvorrichtung 
(11) gegeniaufigen Transportvorrichtung (12) versehen 
isl und mehrere, uniereinander gleiche Einschubauf- 
nahmen sowie der Anzahi der Einschubaufnahmen ent- 
sprechende Schnittstellen fiir die Steuerung von Pro- 
zeBmodulen aufweist, daB ProzeBmodule in die Ein- 
schubaufnahmen einschiebbar und mit jeweils einer 
vSchnitts telle zur Steuerung versehen sind und daB die 
Schnittstellen des Basismoduls und der ProzeBmodule 
miiteis Steckvorrichtungen (48) miteinander verbind- 
bar sind. 

2. BearbeitungsstraBe nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Basismodul vier Einschubauf- 
nahmen (Fig. 10) und vier Schnittstellen vorhandcn 
sind. 

3. BearbeitungsstraBe nach Anspruch 1 oder 2. da- 
durch gekennzeichnet, daB Basismodule (9) fur die 
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Aufnahme automatisch arbeitender ProzeBmodule 
(18-21) und Basismoduie (7, 8) fur die Aufnahme von 
ProzeBmodulen fur manuelle Arbeiten vorgesehen 
sind. 

4. Bearbeitungsstrafie nach einem der Anspriiche 1 bis 5 
3, dadurch gekennzeichneu da6 die Steckvorrichlun- 
gen (48) Steckverbindungen fiir pneumatische oder/ 
und hydraulische Verbindungen umfassen. 

5. BearbeitungsstraBe nach einem der Anspriiche 1 bis 



4, dadurch gekennzeichnet, daB jede Transportvorxich- lO 
Han g mit inind estens-einem-Endlosriemen (38) und ei- 



ner Schnellspanneinrichtung (42) fiir diesen Kiemen 
ausgeriistet ist. 

6. BearbeitungsstraBe nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schnellspanneinrichtung (42) 15 
derart ausgebildet ist, dafi sie nur im entspannten Zu- 

. stand des Riemens (38) abnehmbar ist, 

7. BearbeitungsstraBe nach cincm der Anspriiche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens einem 
Endbasismodul (1, 4) ein Umlenkmodui (5, 6) beige- 20 
stellt ist, 

8. Bearbeitungsanlage, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwei Oder mehrere nach einem der Anspriiche 1 bis 7 
ausgebildete BearbeitungsstraBen rechtwinklig zuein* 
under angeoidnel sind. 25 
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